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© ProcM^ at apparell de fabrication d*un emballage cyllndrique par aoudage au laser. 



® ProcM6 de fabrication d'un emballage cyllndri- 
que par soudage au rnoyen d*un faisceau laser, dans 
lequel: 

-on met en forme une tSle pour obtenir deux pieces 
Mmentatras destintes k former ledit emtMllage; 

-on r^nit ces deux pieces par mise en recou- 
vren>ent. selon une ligne de soudage (46), de deux 
de leurs zones d*extr^it^ (30^*); 

-on amirK:it le long de cette Hgne de soudage, au 
HKxns Pwie des zones (30,30*) en recouvrement ; 

^-on soude ces zones (30,30*) en recouvrement par 

S localisation d'un faisceau laser (40) et d^memem de 
cekjhd le long de cette ligne de soudage (46). 
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"Proc^dtf de fabrication d*un emballage cylindrique par soudage au moyen d'un talsceau laser et 

appareil pour la mise en oeuvre d'un tei procddd" 



La presents invention conceme un procM^ de 
soudage par rayon laser d'^l^ments d*emballage 
cyiindric|ues ou de forme, notamment du type 
boltes a conserve ou bottlers pour conditionnement 
de produHs industriels. 

II a ^ propose dans la demande de brevet 
frangais d^posee le 5 avril 1983, sous le N*^ 83.05 
525 un r^ptent pressurise du type "txxnbe 
aerosol** constltud d'une part par un corps de falble 
epaisseur, realist par filage d'une pastille 
metallique, comportant une parol lat^rale et un 
fond, d'autre part par un d5me rapport^ sur la 
bordure sup6rieure dudit corps, et par une coupelle 
porte-vaive fixte. par sertissage sur la bordure 
sup^rieure de ce dome. Ce corps et ce ddme sont 
solidans^s par une soudure faite au moyen d'un 
faisceau laser, lis pr§sentent h cet effet deux zones 
d'extrdmit^ munies de surfaces anpuiaires planes 
situ^es dans un plan sensit^lement perpendiculaJre 
k Taxe du r^pient et qui coop6rent entre elles. 

Le corps et le dome ^tant r^is4s en deux 
mat^aux diffSrents, un joint d*dtanch4ft6 peut §tre 
dispose entre les zones en contact pour ^viter un 
effet de pile qui entralierait une corrosion de 
cetles-d. 

L'invention a pour objet une stmplificatton du 
proc^de de fat>rication d'un tel recipient 

La pr^sente invention propose h cet effet un 
proc^de de fabrication d'un emt>allage par soudage 
au moyen d*un faisceau laser consistant k placer 
en recouvrement deux zones k assemt^ler et k 
souder ces zones par focalisation d'un faisceau 
laser et d^placement reiatif entre ledit faisceau et 
lesdrtes zones le long d'une ligne de soudage 
predeterminee, caractdrise en ce qu'il consiste, 
prealablement au soudage, k aminclr au moins 
Tur^ desdites zones et k focaiiser iedtt faisceau 
laser sur une zone amincie. 

On a constate que raminclssement prdalable 
ne modlfiait pas de fagon notable la resistance de 
remballage. notamment sa resistance k 
reclatement, au voisinage de la soudure. Cet amin* 
cissement de la zone recevant directement le fais- 
ceau laser permet une fusion totaie dans toute 
!*epaisseur de la zone amincie et une penetration 
partieile du cordon soude dans repaisseur de Tau- 
tre zone. Si les deux zones en recouvrement sont 
amtncies, on peut en outre, realiser une soudure 
sans surepaisseur. 



Etant donne Tamincissement prealable des 
zones a souder. un laser de puissance Interieure k 
1.5 kW est suffisant pour realiser le soudage de 
ces pieces a une vitesse pouvant atteindre 60 
5 m/mn, ce qui correspond k une vitesse de pro- 
duction courante. 

Dans une forme preterentielle le precede de 
rinvention est caracterise en ce que: 

70 -on amincit au moins I'un de deux bords opposes 
transversaux d'un flan de tole predecoupe; 

-on roule ce flan pour former ur>e vtrole en ame- 
nant un bord transversal aminci en recouvrement 
IS de I'autre bord transversal seion une ligne de sou- 
dage iongitudinale; 

-on soude ces deux bords le long de ladrte ligne 
de soudage par ledit deplacement reiatif. 

20 Ces etapes permettent de definir la virole qui 

constitue la partie essentielle du corps de remt>8i- 
lage mais le concept de rinvention est aussi va- 
lable pour fixer k ladrte virole le fond et/ou le 
couverde (eventuellement un d6me pour certains 

25 articles du type "bombe aerosol**) et dans ce cas 
le procede est complete et caracterise en ce que: 

-on amincit, salon au moins une ligne de soudage 
circulaire, au moins une des deux bordures de 
so ladite virole; 

- on rapporte au moins un element prealablement 
embouti a Tinterieur d'une tx>rdure amincie de 
cette virole; 

35 

-on soude le ou cheque element rapporte k la 
virole par deplacement reiatif entre ledit faisceau et 
ladite vtrole. le long d'une ligne de soudure circu- 
laire situee dans ladite bordure amincie. 

40 Ce precede, tout en permettant d'obtenir des 

emballages ayant la memo apparence que des 
emballages aluminium monoblocs, entravie une 
reduction des coOts de fabrication du fait de la 
diminution de la quantite de mati6re utilisee. 

45 Les differents elements de remt)allage etant en 

un m§me materiau, I'emplol d'un joint d'etancbeite 
n'est plus necessaire. 

Un tei precede est utilisable avec des tdles 
recouvertes ou non d'un dep6t metallique (fer 

50 blanc. etain mince, chrome, oxyde de chrome). 

Les caracteristiques et avantages de rinvention 
ressortiront d'aitleurs de la description qui va sut- 
vre, k titre d'exemple, en reference aux desslns 
annexes sur tesquels: 
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-ia figure 1 est une vue sch^abque d*une 
machine de mise en oeuvre du proc666 de Tinven- 
tion peonettant la fabrication d*une vtroto; 
., ;' V'4a. figure 2 est une vue de cdtd du poste 
• d'amindssennent d'un flan de tdle correspondant k 
Tpncart II repr^sente h la figure 1; 

-la figure. 3 est une vue en coupe partielle du 
poste d'amincissement repr^sent^ a la figure 2 
sufvant la ligne lli-lll. dans laquelle seul le flan de 
tdle est represent^ en coupe; 

-la figure 4 est une vue en perspective d'un 
poste de formage et de soudage d'une virole cor- 
resporxiant h I'encart IV repr^sent^ ^ la figure 1 ; 

-la figure 5 est une vue en coupe partielle d'un 
dispositif de soudure de la virole, dans laquelle 
seule ia virole a et^ representee en coupe: 

•les figures 6 et 7 sont des vues en coupe 
d'une partie de la virole illustrant deux variantes de 
soudure longitudinale de celle-ci: 

-la figure 8 est une vue en coupe partielle d'un 
poste d'amincissement des deux bordures de la 
virole seule representee en coupe; 

-la figure 9 est une vue en elevation/ moitie en 
coupe, moitie en vue exteme. de part et d 'autre 
d*un axe longitudinal, du poste de soudure d'un 
fond et d'un ddme aux tx>rdures de la virole. 

Suivant la forme de realisation choisie et 
representee, Tappareii, pour la mise en oeuvre de 
procede selon invention , comporte difterents pos- 
tes de mise en forme d*une tdle pour obtenir un 
emt>allage cylindrique. 

Un poste de decoupe des tdies 10 en bandes 
11 puis en fians 12. dispose en aval d'un premier 
magasin 13 de stockage des t6le 10, comprend 
une premise et une deuxidme s§nes de galets de 
decoupe 14 et 15 resp>ectivement d'axes de rota- 
tion X-X et Y-Y perpendicuiaires entre eux. 

Dans ta suite de la description ces axes X-X et 
Y-Y serorrt pris comme references de direction. 

Sur les figures les fltehes indtquent te sens de 
defilement des t6les, aux differents stades de leur 
mise en forme, ainsi que les sens de rotation des 
differents elements rotatifs de cet appareil. 

Un deuxieme magasin 16. represente aux fi- 
gures 1 et 2 est consti'tue, de mani&re connue en 
SOI, de colonnes 17 qui component des griffes 
interieures 18 de soutien des flans 12 qui sont 
empil^ entre ces colonnes 17. 

Ce magasin 16 a sa partie superieure qui est 
disposee h un niveau legferement inferieur k celui 
du plan PI d'amenee des fians qui est le plan de 
la figure 1, un dispositif de prei^vement 19 de ces 
flans muni par exemple d'une ventouse 20, est 
dispose en-dessous de ce magasin 16. 

Un poste de formage. represente aux figures 1 . 
2 et 3 comporte deux ensembles comprenant cha- 
cun un premier galet 21. 21* presseur et un deu- 
ydhme galet 22, 22', muni d'une collerette saillante 



31, 31'. Les galets 21, 22* d'une part et 22. 2V 
d'autre part sont relies par des axes 23. 24 respec- 
tifs disposes parall^lement a X-X, et situes de part 
et d'autre d'un plan horizontal P2 d'amenee des 
5 flans 12 qui est situ^ a un niveau inferieur h celui 
du deuxi§me magasin 16. de telle mani§re que 
chacun des deux bords transversaux 30 et 30' d'un 
flan 12 soit enserre entre un premier galet 21. 21' 
et un deuxifeme galet 22. 22'. respectivement. 
70 Un troisifeme magasin 25 de structure identique 

k ceile du deuxieme magasin 16 est dispose en 
aval d'un tapis roulant 26 reboucie autour de deux 
Cylindres 27 et 27* dont la partie superieure 28 est 
au niveau du plan d'amenee P2 des flans 12 en 
75 sortie du poste de formage. 

Un deuxieme dispositif de prei§vement 29, - 
(identique au dispositif 19) des flans 12 empiies 
dans ce troisifeme magasin 25 est place en-des- 
sous de celui-ci. 
20 Un poste de roulage represente aux figures 1 

et 4 comporte deux cylindres 32. 33 d'axes de 
rotation paralieies k Y-Y d'acheminement des flans 
12 disposes Tun au-dessus de I'autre. en aval du 
troisi^e magasin 25, de part et d'autre du plan P3 
25 d'amertee des flans suivis de deux cylindres 34, 35 
d'axes de rotation parall§les k Y-Y disposes I'un 
au-dessus de I'autre. de part et d'autre de ce plan 
P3 d'amenee des fians. associes k une pi^ce 36 
allongee dans la direction Y-Y munie d'une 
30 extremite 37 en biseau disposee le long d'une 
generatrice du cylindre superieur 34 dans le plan 
d'amenee des flans 12. 

Le cylindre inferieur 35 est de diam§tre 
Inferieur k celui du cylindre superieur 34 et est 
35 compris k I'interieur d'un mandrin 38 d'axe de 
symetrie parail&le k Y-Y. 

Une pi^ce 39 en forme tubulaire est disposee 
k ta peripherie de ce mandrin 38. Tout cet agence- 
ment de formage des viroles est connu et ne fait 
40 pas partie de Hnvention. 

Un premier poste de soudage represente aux 
figures 4 et 5 comporte un faisceau laser 40 
concentre par une lentille 41 sur les bords 30 et 
30' aminds d'un flan 12 prealablement rouie au 
45 poste de roulage pour former une virole 42. Ces 
bords 30 et 30' amincis sont maintenus en recou- 
vrement par des galets de calibrage motorises. 
Plus precisement on prevoit un ou plusieurs grou- 
pes de tels galets motorises 43, 44. 45 a 
50 generatrice concave, epousant la surface exterieure 
de la virole. Les axes des gales 44 et 45 sont 
parall6les et tous deux perpendicuiaires a I'axe du 
galet 43. Ce dernier est entralie en rotation par 
son axe et comporte des couronnes dentees 43a 
55 orientees k AS"" k chacune de ses extremity axia- 
les. Ces couronnes sont respectivement en prise 
avec des couronnes dentees analogues 44g. 45^ 
prevues sur les galets 44 et 45, resF)ectivement. 
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Ces trois galets sont en appui sur environ les trois 
quarts de la circonf§rence de la virote. Get agence- 
ment assure un defilement h vitesse constante de 
la virole sous le faisceau laser avec des contr^ntes 
m^caniques sur ladite virole. parfaitement 
contr6l6es. On 6vHe ainsi la creation de tout couple 
de basculement ou de rotation de la virole, parti- 
culierement en fin de soudure. fagencement est 
complete (pour chaque groupe de galets moro- 
ris6s). par une paire de galets fous 47 ^ 
g^neratrice concave prenant appui sur la partie 
sup^rieure de la virole de part et d'autre de la ligne 
de soudure et par un galet interne 48 & g^n^trice 
convexe centre lequel les t>ords 30 et 30' sont 
maintenus en appui. 

Tous ces galets ont leurs axes de rotation 
perpendiculaires ^ I'axe de sym^e de la virole. 

Un second poste de fonmage des Ixxdures 50 
et 50' de la virole 42 pr6alablement form§e et 
soudee au premier poste de soudage. comporte 
deux mandrins 51. 51' rotatifs coaxiaux de maintien 
de cette virole 42 munis chacun en leur extr^mite 
d'une port^ 52 et 52' cylindrique: la virole 42 
ayant ses deux bordures 50 et 50' enfll6es sur ces 
deux poft^ 52 et 52'. Une tige 55 d'axe de 
rotation paralfele h celui des mandrins 51 et 51' et 
ext^rieure h ceux-d est munie de deux galets 56 et 
56' comportant chacun une collerette salllante 57, 
sr qui. dans Texemple repr^sen^, est de section 
trap^zo-ibale. les deux c6t6s fomiant un angle de 
45», et qui est dispose centre une des deux 
bordures 50 et 50' de la virole 42 en regard d'une 
port6e cylindrique 52. 52' d'un des deux mandrins 

51 ou51'. , 

Un second poste de soudage de la virole 42 
sur laquelle ont 6t6 rapport^ un dome 60 et un 
fond 61. prfelablement emboutis pour avoir une 
port^ cylindrique 62. 63 pr§vue pour s'adapter 
respectivement k Pint^rieur des deux bordures 50 
et 50' de la virole 42. est repr^sent^ ^ la figure 9. II 
comporte deux mandrins 64. 65 toumants. coa- 
xiaux et conform^s pour malntenir Tensemble fond 

61 virole 42 et d6me 60. 

Uun 65 de ces mandrins est muni d'une portee 
66 cylindrique dispose k llnt^rieur de la bordure 
50 de la virole 42 ll6e au fond 61 et I'autre 64 est 
muni d'un al^sage 67 intdrieur tronconique coaxial 
dans lequel est dispose le d6me 60 et d'une 
port6e 68 cylindrique ext^rieure qui est dispos^e 
entre le ddme 60 et les bordures 50 en contact de 

la virole 42 et de ce d6me 60. 

Un faisceau 70 issu d'une source laser 71 , qui 

dans I'exemple d6crit est d'une puissance de IkW. 

se subdivise par reflexion sur une lame semi- 

r6fl6chissante 72 et un miroir 73 en deux pinceaux 



74. 75 verticaux qui sort focaiisds par deux lentiHes 
76. 77 sur les bords en contact de la virole 42 et 
respectivement du fond 61 et du dome 60, aux 
endroits oil la virole a 6t6 pr6alablement amincie. 
6 Sur les figures, les moyens connus de Phom- 

me de Part qui permettent le d^placement des 
flans d'un poste a un autre, ont ^t^ repr6sent6s 
sous la forme de plans d'amen6e P1 , P2 et P3. 
Dans la description du proc6d6 de Pinvention. 
10 les t6les 10 issues du premier magasin 13 sont 
dsaill§es k Paide des galets de d^coupe 14, 15. 
successivemert en bandes 11 et on flans 12 que 
Ton stocke dans un deuxieme magasin 16. Ce 
dispositif de pr^l^vement 19. par exemple k ven- 
ts touse. a d^placement vertical, dans une position 
haute pr^leve un flan 12 qu'il am^ne. en position 
basse, au niveau du plan P2. 

Ce flan 12 defile alors entre les galets d'amin- 
cissement 21. 21' et 22. 22' pour §tre stock6 
20 ensuite dans un troisifeme magasin 25. 

De la m§me fagon que d^rit plus haut, les 
flans 12 dort les bords 30 et 30' ont 6t§ ainsi 
amincis. sont pr6leves un h un dans le magasin 25 
par un deuxi^e dispositif de pr4l6vement 20 et 
25 aprds acheminement par les rouleaux 32, 33. sont 
progressivemert recourb6s pour fornier une virole 
en d^filant entre les rouleaux 34, 35. en 6tart 
d^i^ par Pextr§mit6 37 en biseau de la piece 36 
pour venir se posltionner entre le mandrin 38 et la 

so pi&ce tutHilaire 39. 

Par des moyens, connus de Phomme de Part 
et non represent^s sur les figures: par exemple 
des doigts d'amen^e. le flan 12 rould en forme de 
virole 42 dont les bords sont maintenus en recou- 
35 vrement par exemple grice h une banre en Z, est 
positionn6 entre les galets 43, 44. 45, 47 et 48 du 
poste de soudage. Les deux bords 30 et 30' en 
recouvrement d^filent akys. du fait de la rotation 
de ces galets, sous le faiscemi laser 40. 
40 L'6chauffement provoqu^ par le faisceau laser est 
tel que la zone amincie subit une fusion de part en 
part et que la zone de fusion s'6tend h une partie 
de I'^paisseur de Pautre zone en recouvrement en 
crdart ainsi un cordon de soudage 46. 
45 Au deuxieme poste de formage, les bordures 
50 et 50' de la virole 42 sort amindes par rotation 
en sens opposes de la virole ensen-^ entre les 
deux mandrins 51 et 51' et la tige 55 munie des 
galets 56 et 56' comportart des collerettes saillan- 
60 tes 57 et sr. Les amindssemerts ainsi obtenus 
sort compl4mentaires de la fonme des empr^rtes. 

On 6quipe alors la virole d'un fond 61 et d'un 
d8me 60 pr6alablement emboutis dort les poft^es 
62. 63 cyiindriques viennert se loger respective- 
55 ment h Pirt^rieur de chacune des deux bordures 
50 et 50' de la virole 42. 
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Ces borttures d^filent alors. sous les deux pin* 
caaux 74. 75 issus de la source laser 71 et forment 
ainsi deux Kgnes 80, 80' cylindriques de soudage. 
• >• L'^paisseur des tdles ainsi mises en forme et 
souci^es selon le proc^d^ de rinvention, avec un 
disposrtif laser de la puissance tndiqute peuvent 
avbir-ies dimensions suivantes. leus ^paisseur peut 
fitre comprise entre 0»16 et 0^ millimetres, 
rdpaisseur r§sidue!le dans les parties amincies - 
(bdrds de flans, bordures de virole) peut aiors §tre 
comprise entre 0,05 et 0.12 milRmdtres. 

Llnvention n*est bien entendu pas limits aux 
details des formes de realisation que Ton vient de 
constd^rer k titre d'exemple. 

Ainsi. dans la premise phase d'amirK:issement 
les deux bords 30 et 30' transversaux des fians 12 
peuvent ne pas §tre amincis juste h leur extr^it6. 
une bande 82 et 82' non amincie peut subsister, 
comme repr6sentd i 4a figure 6, ce qui permet 
d'encastrer les deux bords 30 et 30* fun dans 
Tautre pour former une ligne longitudinaie 46 de 
soudage par defilement sous le faisceau laser 40. 

De m§me. seul I'un des deux bords. peut dtre 
amincL Mais, comme reprdsante i la figure 7, le 
bord 30* amind doit dtre dispose k rext6rieur de la 
vrrote tors de la mise en recouvremertt des deux 
bords 30 et 30* de flan, pour permettre une sou- 
dure. 

La mise en oeuvre du procddd de f*invention 
permet avantageusement de r^aliser egalement 
des botes ne comportarrt que deux elements k 
savoir une virole et un fond. 



Ravendlcations 

1. -Procede de fabrication d'un embaliage par 
soudure au moyen d'un faisceau laser consistartt k 
placer en recouvremertt deux zones (30. 30* -50, 
62 -50', 83), k assembler et k souder ces zones 
par foca&sation d'un faslceau laser et deplacement 
relatif entre ledtt faisceau et lesdites zones le long 
d*une ligne de soudage preddterminee. caracterise 
en ce qu'il consists, pr6alat>lement au soudage, k 
amtncsr (30, 50) au moins Tune desdites zones et k 
focaUser ledit faisceau laser (40) sur une zone 
amincte. 

2. -Procede selon la rsverKiication 1. caracterise 
en C8 que: 

-on amincft au moins I'un de deux bords opposes 
transversaux (30, 30') d'un fian (12) de td(e 

predecoupe*. 

*on roule ce flan (12) pour former une virole (42) en 
amertant un bor6 transversal amind en recouvre- 
ment de I'autre bord transversal selon une ligne de 
soudage (46) longitudinaie; 



-on soude ces deux bords (30, 30') le long de 
ladrte ligne de soudage par ledit deplacement re- 
latif. 

3. -Procede selon la revendication 2, caract^rise 
5 en ce que: 

-on amincrt, selon au moins une ligne de soudage 
(80. 80') drculaire, au moins une des deux bordu- 
res (50,50*) de ladite virole (42); 

10 

on rapporte au moins un element (60, 61) 
preaiablement embouti k I'inteneur d'une bordure - 
(50, 50') aminde de cette virole (42); 

16 -on soude le ou chaque element (60, 61) rapporte 
a la virole par deplacement relatif entre ledit fais- 
ceau et ladite virole le long d'une ligne de soudure 
drculaire situee dans ladite bordure aminde. 

4. -Procede selon la reverKlication 2, caracterise 
20 en ce qu'on amincrt au mdns I'un des deux t)ords - 

(30. 30*) d'un flan (12) de tdle predecoupe en 
taissant substster une bande (82, 82') non aminde 
en son extremtte. 

5. -Procede salon la revendication 2, caracterise 
25 en ce qu'on anlndt une des deux bordures (50, 

50'} de la virole en laisscuit sut>8ister ur^e zone non 
amir>de en son extremite. 

6. -PrDcede selon Tune queiconque des reven- 
dlcations 2 & 5, caracterise en ce que les zones 

so amindes ont des rebords inclines ^45''. 

7. -Procede selon i'une queiconque des rsven- 
dications precedentes, caracterise en ce qu'on 
amtndt une zone d'un element de remt>allage, par 
defilement entre un galet fxesseur (21. 21'. 52, 

36 52*) et un galet (22. 22', 56. 56'), muni d'une 
colleretta sailiante (31, 31', 57, 57*) de forme 
compiementaire de ramindssement 

8. -Procede selon la revendication 3, caracterise 
en ce qu'on amindt les bordures (50, 50') de la 

40 virole (42) par rotation en sens opposes de cette 
virole (42) qui est enserree entre deux portees 
cylindriques (52. 52*) de deux mandrins (51, 51') 
coaxlaux. et d'une tige (55) d'axe de rotation pa- 
rall^ k celui des mandrins (51, 51') munie de 

46 deux gaiets (56, 56') munis de collerettes saillantes 
(57. 57*) disposees entre ces bordures. 

9. -Procede selon la revendication 3. caracterise 
en ce qu'on soude un ddme (80) et un fond (61) k 
la virole (42) en maintenant I'ensemble ddn)e (60). 

50 virole (42). fbrid (61) entre deux mandrins (64, 85) 
en rotation, de telle sorte que les zones de sou- 
dage (80. 80') drculaires defilent sous deux pin- 
ceaux laser (74. 75). 

10. -Procede selon i'une queiconque des reven- 
65 dications 1^9, caracterise en ce qu'on utilise des 

tdles d'epaisseur comprises entre 0.16 et 0,28 mil- 
iim^es. 
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11. -Proc6d6 selon la revendication 10. ca- 
ract^ris^ en ce qu*on amtncit ces tdies pour obtenir 
une ^paisseur r§siduelle comprise entre 0,05 et 
0,12 millimetres. 

12. -Proc6d6 selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 ii 11, caract^rise en ce qu*on soude 
d'une part les bords (30 et 30*) d'un flan (12) pour 
termer une virole (42) et d'autre part un dome (60) 
et une fond (61) k cette virole (42) & Taide d'une 
source laser (71) d'une puissance voisine de IkW. 

13. -Proc6d^ selon Tune des revendications 2 h 
12, caractdris^ en ce que, pendant la soudure de 
formation de ladite virole, on maintient et ddplace 
le flan roulS avec des galets 43. 44, 45 motorist & 



10 

t 

k 

g^n^ratrice concave dpousant la surface ext^rieure 
de ladite virole en formation, lesdits galets moto- 
rists toumant h une m§me vitesse pr664it&m\n6e, 

14. -Proc§d6 selon la revendication 13, 
5 carct§rist en ce qu'on d^lace ledit flan roult, k 

Taide d'au moins un groupe de trois galets moto- 
rists. i'un (43) des galets ttant entralit par son 
axe, et comportant h ses extr^mitts axiales des 
couronnes denttes (43a) en prise avec des cou- 
10 ronnes dent6es analogures (44g, 45s) prtvues sur 
les deux autres galets (44. 45) d*axes perpendK 
culaires k celui du galet (43) entrarie par son axe. 

15. -Appareil de mise en oeuvre du proc6d4 
selon I'une quelconque des revendicatons 1 14. 
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